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(54) Beleimung von Materialstreifen der Tabak verarbeitenden Industrie

(57)  Die Erfindung betrifft eine Leimauftragungsvor-
richtung der Tabak verarbeitenden Industrie zum Auftra-
gen von Leim (20) auf einen Materialstreifen (10) der
Tabak verarbeitenden Industrie mittels einer, vorzugs-
weise Napfchen aufweisenden, Rasterwalze (5), wobei
an der Rasterwalze (5) eine Leimverteilungskammer (7)
angeordnetist, aus der Leim (20) mittels der Rasterwalze
(7) entnommen wird.

Die Leimauftragsvorrichtung wird dadurch weitergebil-
det, dass eine externe Foérderleitung (12) an eine interne
Versorgungsleitung (13) der Leimverteilungskammer (7)
angeschlossen ist, wobei insbeson dere Leim Uber die
Forderleitung (12) und die Versorgungsleitung (13) der
Leimverteilungskammer (7) zugefordert wird.

Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Auftragen
von Leim.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Leimauftragungsvor-
richtung der Tabak verarbeitenden Industrie zum Auftra-
gen von Leim auf einen Materialstreifen der Tabak ver-
arbeitenden Industrie mittels einer, vorzugsweise Napf-
chen aufweisenden, Rasterwalze, wobei an der Raster-
walze eine Leimverteilungskammer angeordnet ist, aus
der Leim mittels der Rasterwalze entnommen wird. Fer-
ner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Auftragen
von Leim auf einen Materialstreifen der Tabak verarbei-
tenden Industrie mittels einer, vorzugsweise Napfchen
aufweisenden, Rasterwalze, wobei Leim aus einer an
der Rasterwalze angeordneten Leimverteilungskammer
entnommen wird.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Betrieb einer Leimauftragungsvorrichtung der Tabak ver-
arbeitenden Industrie zum Auftragen von Leim auf einen
Materialstreifen der Tabak verarbeitenden Industrie so-
wie eine Verwendung einer Rakel in einer Leimauftra-
gungsvorrichtung der Tabak verarbeitenden Industrie.
[0003] ZurVerbindung von Zigarettenfiltern mit Tabak-
stdcken sind in der Regel Belagpapierblattchen vorge-
sehen, die einerseits jeweils den Filter umhdllen und an-
dererseits mit einer Uberstehenden Kante ein Kopfende
des Tabakstocks mit dem Filter verbinden. Das Zusam-
menfiigen des Filters mit dem Tabakstock erfolgt in der
Regel durch Verleimen, wobei auf einen Belagpapier-
streifen, aus dem die Belagpapierblattchen geschnitten
werden, Leim aufgebracht wird.

[0004] Ausdereuropaischen Patentanmeldung EP-A-
1 147 716 ist eine Einrichtung zum Auftragen von Leim
auf ein Hillmaterial bzw. einen Umhdillungsstreifen eines
stabférmigen Artikels der Tabak verarbeitenden Indu-
strie beschrieben. Um ein Leimbild mit leimfreien Berei-
chen auf dem Umhillungsstreifen zu erzeugen, verfligt
die Einrichtung Gber Mittel zum Unterbrechen der Leim-
zufuhr auf den Umhillungsstreifen.

[0005] Eine weitere Leimauftragsvorrichtung ist aus
EP-A-0616 854 bekannt, wobei mittels der Leimauftrags-
vorrichtung flissiger Leim, insbesondere in Form eines
Leimbildes, auf eine Bahn aus Papier, Kunststoff, Karton
oder dergleichen, aufgebracht wird. Hierbei ist eine Leim
aus einer Vorratskammer in eine Gravur aufnehmende
und den Leim in einer Auftragszone in Zusammenwir-
kung mit einer Gegenwalze aus der Gravur auf die Bahn
auftragende Ubertragungswalze vorgesehen. Die be-
schriebene Leimauftragsvorrichtung ist bevorzugterwei-
se ein Bestandteil einer Filteransetzmaschine fir Ziga-
retten. Dabei wird flissiger Leim, vorzugsweise wassri-
ger Polyvinylacetatleim, fortlaufend auf einen Belagpa-
pierstreifen aufgetragen, der anschlieend in Belagpa-
pierblattchen zum Verbinden von Tabakstécken und Fil-
terstopfen zerschnitten wird.

[0006] Darlber hinaus ist unter der Bezeichnung
TPA3000 von der Firma C.B. Kaymich & Co. Limited,
Sheffield, GroRbritannien, eine Beleimungsvorrichtung
zur Beleimung von Belagpapierstreifen bekannt, die bei-
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spielsweise in Filteransetzmaschinen mit der Bezeich-
nung MAX der Patentanmelderin eingesetzt werden.
Hierbei wird mittels eines sich drehenden Rades Leim
aus einem Leimvorrat entnommen und in eine Leimkam-
mer eingebracht. Aus der Leimkammer wird mittels der
Napfchen aufweisenden Rasterwalze Leim entnommen
und auf einen mit einer vorbestimmten Transportge-
schwindigkeit geférderten Belagpapierstreifen aufgetra-
gen.

[0007] Bei hohen Produktionsgeschwindigkeiten an
einer Filteransetzmaschine, z.B. bis 20.000 Zigaretten
pro Minute, kann es vorkommen, dass die Beleimung auf
dem Belagpapierstreifen unzureichend aufgetragen wird
oder sich Licken oder Unterbrechungen aufgrund von
prozessbedingten Stérungen im Beleimsystem bilden.
[0008] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, den Auftrag von
Leim auf einem Umhillungsstreifen der Tabak verarbei-
tenden Industrie derart zu verbessern, dass auch bei h6-
heren Produktionsgeschwindigkeiten einer Maschine ein
einwandfreies Leimbild auf den Umhillungsstreifen er-
zeugt wird.

[0009] Gelbst wird diese Aufgabe durch eine Leimauf-
tragungsvorrichtung der Tabak verarbeitenden Industrie
zum Auftragen von Leim auf einen Materialstreifen der
Tabak verarbeitenden Industrie mittels einer, vorzugs-
weise Napfchen aufweisenden, Rasterwalze, wobei an
der Rasterwalze eine Leimverteilungskammer angeord-
netist, aus der Leim mittels der Rasterwalze entnommen
wird, die dadurch weitergebildet wird, dass eine externe
Forderleitung an eine interne Versorgungsleitung der
Leimverteilungskammer angeschlossen ist, wobei ins-
besondere Leim Uber die Férderleitung und die (interne)
Versorgungsleitung der Leimverteilungskammer zuge-
férdert wird.

[0010] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, direkt
und von extern den Leim der Leimverteilungskammer
zuzuférdern, so dass der Leim nicht in Kontakt mit Sau-
erstoff, z.B. in einem Leimbad oder in einem offenen
Leimvorrat, gerat. Dartber hinaus ergibt sich auch eine
einfache Ausgestaltung der Leimauftragungsvorrich-
tung, da hierbei die Enthahme von Leim aus einem Leim-
vorrat in einem Leimtopf nicht mehr erforderlich ist, da
die Leimverteilungskammer, aus der der Leim mittels der
Rasterwalze entnommen wird, nunmehr kontinuierlich in
der jeweils bendtigten Menge an Leim zugefiihrt wird.
AuBerdem wird auch der Bereich bzw. die Umgebung
der Rasterwalze leimfrei gehalten. Uberdies hat diese
Ausgestaltung der Leimauftragungsvorrichtung den Vor-
teil, dass der Leimverteilungskammer ungebrauchter,
d.h. frischer, Leim zugefordert werden kann.

[0011] Die erfindungsgemafe Leimauftragungsvor-
richtung wird vorzugsweise an einer Maschine der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere Filteransetzma-
schine eingesetzt, um beispielsweise einen Belagpapier-
streifen mit Leim zu versehen. Hierbei wird ein vorbe-
stimmtes Leimbild bzw. Leimmuster auf den Belagpa-
pierstreifen aufgebracht. Unter der Rotation der Raster-
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walze wird aus einer an der Rasterwalze angeordneten
Leimverteilungskammer Leim durch Aufnahme in die
leeren Napfchen der Rasterwalze enthommen, wobei die
Rasterwalze oberhalb eines Leimvorrats angeordnet ist,
so dass die Rasterwalze und der Leimvorrat beispiels-
weise in einem Leimtopf oder dergleichen nichtin beriih-
rendem Kontakt miteinander sind.

[0012] In einer weiteren Ausflihrungsform ist ferner
vorgesehen, dass eine, vorzugsweise steuerbare oder
regelbare, Férderpumpe an die externe Foérderleitung
angeschlossen ist und/oder an der externen Férderlei-
tung eine, vorzugsweise steuerbare oder regelbare,
Drossel angeordnet ist. Dadurch ist es méglich, kontinu-
ierlich Frischleim der Leimauftragungsvorrichtung zuzu-
fuhren.

[0013] Des Weiteren ist es von Vorteil, wenn in der
externen Forderleitung oder in der internen Versor-
gungsleitung der Leimversorgungskammer oder an einer
an der Leimverteilungskammer angeschlossenen Abfor-
derleitung ein Sensor vorgesehen ist, so dass insbeson-
dere die geférderte Menge des Leims in Abhangigkeit
der vom Sensor erfassten Messdaten, insbesondere
Druck- und/oder Leimmenge, geregelt wird. Insbeson-
dere ist die Forderpumpe, z.B. eine Membranpumpe, in
Reihe mit der Drossel in der Forderleitung geschaltet,
wobei gemaR einer Ausgestaltung die Drossel eine ge-
schwindigkeitsabhangige Zufiihrung fir die der Leimver-
teilungskammer zugefiihrte Leimmenge regelt.

[0014] Die Leimauftragungsvorrichtung wird vorteil-
hafterweise dadurch weitergebildet, dass die Leimvertei-
lungskammer mit einer der Rasterwalze zugewandten
Kammergrundflache und einer zur Kammergrundflache
quer, insbesondere senkrecht, angeordneten oder aus-
gebildeten Kammerhdhenquerschnittsfliche ausgebil-
det ist, wobei das Verhaltnis von Kammergrundflache
zur Kammerhdhenquerschnittsflache grofler als 1, vor-
zugsweise grofer/gleich 1,25 oder 1,5 oder 1,75 oder 2
und gréRer betragt. Bei der bekannten Leimauftragungs-
vorrichtung TPA3000 von Kaymich betragt das Verhalt-
nis Kammergrundflache zur senkrecht ausgebildeten
Kammerhdhenquerschnittsflache kleiner/gleich 1, da
das Volumen der Leimverteilungskammer einen halb-
schalenférmigen Querschnitt aufweist.

[0015] Durch die VergrofRerung des Volumens der
Leimverteilungskammer mit einem im Wesentlichen
langgestreckten bzw. trapezférmigen Querschnitt im
Langsschnitt wird erreicht, dass wahrend des Leimauf-
trags die Verweildauer der Napfchen und somit die Auf-
nahmezeit von Leim in die Napfchen vergroRert wird.
Dartiber hinaus wird durch das groRere Volumen der
Leimverteilungskammer gleichzeitig erreicht, dass Luft-
blaschen, die im Leim vorhanden sind, mit dem einge-
brachten Leim aufsteigen und an der Oberseite in der
Leimverteilungskammer wieder abgefiihrt werden. Da-
mit wird auch eine verbesserte Leimaufnahme in den
Napfchen erreicht. Als Kammergrundflache wird die
Kammergrundflache verstanden, die der Rasterwalze
zugewandt ist und den Kontaktbereich mit der Raster-
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walze bildet. Ferner ist die Kammerhdhenquerschnitts-
flache die Flache, die bei einem Querschnitt entlang der
Breite der Leimverteilungskammer gebildet ist. Insbe-
sondere sind die Kammerh&henquerschnittsflache und
die Kammergrundflache senkrecht zueinander ausgebil-
det.

[0016] Uberdies ist in einer Weiterbildung der Leim-
auftragungsvorrichtung vorgesehen, dass bezogen auf
die Drehrichtung der Rasterwalze Leim im Bereich der
Einlaufzone in die Verteilerkammer Uiber wenigstens eine
Offnung eingebracht wird oder ist und/oder Leim im Be-
reich der Auslaufzone aus der Leimverteilungskammer
Uber wenigstens eine Austritts6ffnung abgeférdert wird
oder ist. Hierdurch wird beispielsweise erreicht, dass der
Zufluss von Leim in die Leimverteilungskammer von un-
ten nach oben bei nach oben auslaufender Rasterwalze
bzw. Leimwalze oder von oben nach unten bei nach un-
ten auslaufender Rasterwalze erfolgt. Die Leimvertei-
lungskammer kann bezogen auf die Kontaktflache bzw.
den Kontaktbereichen von der Rasterwalze und dem zu
beleimenden Materialstreifen sowie der Forderrichtung
des Materialstreifens an der Vorderseite oder der Rick-
seite oder an der Unterseite der Rasterwalze angeordnet
sein.

[0017] Ferner wird gemal einem weiteren Vorschlag
zur Lésung der Aufgabe eine Leimauftragungsvorrich-
tung der eingangs genannten Art dadurch weitergebildet,
dass die Leimverteilungskammer an wenigstens einer,
vorzugsweise an beiden, lateralen Stirnseite abgedichtet
ist, wobeiinsbesondere zwischen den Stirnseiten die Ra-
sterwalze angeordnet ist. Dadurch wird erreicht, dass
aus der Leimverteilungskammer der Leim nicht direkt in
einen Leimsumpf in einem Leimtopf austritt, sondern in
den Randbereichen ein Uberschissiger Teil des Leims
gehalten wird, um den Leim in den Randbereichen auf
einem vorbestimmten Vordruck zu halten, wodurch eine
gute Beleimung bzw. Aufnahme von Leim in den Rand-
bereichen der Rasterwalze erreicht wird. Somit wird ver-
mehrt Leim in den Randbereichen bzw. im Kontaktbe-
reich zwischen den Filterstopfen und den damit zu ver-
bindenden Tabakstdcken auf die Belagpapierblatichen
aufgebracht, wodurch die Verbindung zwischen Tabak-
stock und Filterstopfen verbessert wird.

[0018] Darlber hinaus ist es im Rahmen einer Ausge-
staltung denkbar, dass an den lateralen Stirnseiten der
Uberschissige Leim aus der Leimverteilungskammer ab-
gefihrt wird, wobei in der Abférderleitung eine Drossel
vorgesehen sein kann, um die abgeférderte Menge zu
regeln, wobei weiterhin der abgeférderte Leim kontinu-
ierlich mit frischem Leim vermischt wieder einer externen
Leimversorgung der Leimverteilungskammer zugefihrt
wird.

[0019] AuRerdem ist es in einer Ausgestaltung der
Leimauftragungsvorrichtung giinstig, wenn eine Flissig-
keit aufnehmende Kammer vorgesehen ist, wobei die
Kammer der Rasterwalze bei oder wahrend eines Pro-
duktionsstopps oder einer Unterbrechung des Leimauf-
trags auf den Materialstreifen zugestellt wird oder ist, so
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dass die Rasterwalze mittels der Flissigkeit, insbeson-
dere Wasser, aus der Kammer in Kontakt gebracht wird
oder ist.

[0020] Bei einer langeren Produktionsunterbrechung
an der Maschine, bei der beispielsweise die Beleimung
eines Belagpapierstreifens unterbrochen ist, wird erfin-
dungsgemal eine wasserfiihrende bzw. - enthaltende
Kammer an der Rasterwalze positioniert, so dass nach
Einbringen von Wasser als Flussigkeit in die Kammer die
Flissigkeit mit der Oberflache der Rasterwalze in Kon-
takt gebracht wird, um ein Antrocknen des Leims in den
Napfchen der Rasterwalze zu verhindern. Hierbei wird
vorzugsweise ein vorbestimmtes Wasser- bzw. Flissig-
keitsniveau in der zusatzlichen Kammer an der Raster-
walze ausgebildet bzw. gehalten. Wahrend des Produk-
tionsstopps bzw. der Unterbrechung des Leimauftrags
auf den Materialstreifen bzw. bei Unterbrechung der For-
derung des Materialstreifens sind hierbei die Napfchen
der Rasterwalze in Kontakt mit der Flissigkeitin derzwei-
ten zuséatzlichen Kammer.

[0021] In einer Weiterbildung ist ferner vorgesehen,
dass die weitere Kammer schwenkbar oder bewegbar
ausgebildet ist, so dass beim Wiederanfahren der Filter-
ansetzmaschine von der Rasterwalze weggeschwenkt
wird bzw. bewegt wird und die Napfchen der Rasterwalze
Leim aus der Leimverteilungskammer entnehmen.
[0022] Im RahmenderErfindungistes selbstverstand-
lich, dass die beschriebenen Leimauftragungsvorrich-
tungen auch Kombinationen der beschriebenen erfin-
dungswesentlichen Merkmale auch in weiteren Ausge-
staltungen aufweisen kénnen.

[0023] Darliber hinaus wird die Aufgabe geldst durch
ein Verfahren zum Auftragen von Leim auf einen Mate-
rialstreifen der Tabak verarbeitenden Industrie mittels ei-
ner, vorzugsweise Napfchen aufweisenden, Rasterwal-
ze, wobei Leim aus einer an der Rasterwalze angeord-
neten Leimverteilungskammer entnommen wird, das da-
durch weitergebildet wird, dass der Leimverteilungskam-
mer Leim Uber eine externe Fdrderleitung und eine an
die externe Forderleitung unmittelbar angeschlossene
interne Versorgungsleitung der Leimverteilungskammer
zugefordert wird.

[0024] Dabeiistferner vorgesehen, dass der Leim mit-
tels einer an die Férderleitung angeschlossenen, insbe-
sondere steuerbaren oder regelbaren, Férderpumpe der
Leimverteilungskammer zugefordert wird.

[0025] Weiterhin zeichnet sich das Verfahren dadurch
aus, dass die in der Forderleitung geférderte Menge des
Leims, vorzugsweise mittels einer, insbesondere in der
Foérderleitung oder in der internen Versorgungsleitung
und/oder in einer an der Leimverteilungskammer ange-
schlossenen Forderleitung, Drossel, geregelt oder ge-
steuert wird.

[0026] AuRerdem wird das Verfahren vorteilhafterwei-
se dadurch weitergebildet, dass Leim Uber wenigstens
eine an der lateralen Auflenseite der Leimverteilungs-
kammer vorgesehene Eintritts6ffnung der Leimvertei-
lungskammer zugeférdert wird und Uber eine von der la-
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teralen Aulienseite der Leimverteilungskammer abge-
wandte, vorzugsweise im mittleren Bereich der Leimver-
teilungskammer ausgebildete, Austrittsdffnung aus der
Leimverteilungskammer abgeférdert wird.

[0027] Durch diese erfindungsgemale Ldsung wird
erreicht, dass der Zufluss des Leims zur bzw. in die Leim-
verteilungskammer von auflen nach innen erfolgt, so
dass mehr Leim im AuRenbereich der Rasterwalze ent-
nommen wird und damit auch die Kontaktbereiche zwi-
schen den zu verbindenden Filterstopfen und Tabak-
stock im Nahtbereich mehr Leim aufgetragen wird, wo-
durch die Haftung bzw. Verbindung zwischen Filterstop-
fen und Tabakstock verbessert wird und somit mehr Leim
auf den Belagpapierstreifen bzw. die Belagpapierblatt-
chen aufgebracht wird. Durch die erfindungsgemafe Zu-
fihrung und Abfiihrung des Leims wird in der Leimver-
teilungskammer eine von aufen nach innen gerichtete
FlieRrichtung des Leims ausgebildet.

[0028] GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung ist
Uberdies vorgesehen, dass gleichzeitig an den beiden
lateralen Aufienseiten der Leimverteilungskammer vor-
gesehene Austrittséffnungen Leim der Leimverteilungs-
kammer zugeférdert wird. In der Mitte der Leimvertei-
lungskammer wird dann der Gberschissige Leim aus der
Leimverteilungskammer abgeflhrt.

[0029] Ferner wird das Verfahren zum Auftragen von
Leim auf einen Materialstreifen der Tabak verarbeiten-
den Industrie mittels einer, vorzugsweise Napfchen auf-
weisenden, Rasterwalze, wobei Leim aus einer an der
Rasterwalze angeordneten Leimverteilungskammer ent-
nommen wird, unter Verwendung einer voranstehend
beschriebenen Leimauftragungsvorrichtung nach einer
oder mehreren der beschriebenen Ausfiihrungsformen
betrieben.

[0030] Insbesondere ist in einer Weiterbildung der
Leimauftragungsvorrichtung bzw. des Verfahrens vorge-
sehen, eine kontinuierliche Versorgung der Leimauftra-
gungsvorrichtung mit Leim unter Bereitstellung von Leim
mit einem ausreichenden Druck und einer ausreichen-
den Menge zu gewahrleisten, wobeiin der Zuleitung oder
der Ableitung der Leimverteilungskammer ein Sensor in-
tegriert ist, der entweder Druck oder den Volumenstrom
ermittelt und damit die entsprechenden Leimdrosseln in
der Zuleitung und/oder in der Ableitung so regelt, dass
kontinuierlich eine ausreichende Versorgung der Raster-
walze bzw. Leimwalze mit Leim sichergestellt wird.
[0031] In einer weiteren Ausflihrung wird die Leimauf-
tragungsvorrichtung dadurch weitergebildet, dass ein
Mittel zum haftreibungsfreien Andriicken der Leimvertei-
lungskammer gegen die Rasterwalze oder ein Andruck-
mittel fir die Leimverteilungskammer mit einem Kraftein-
leitungspunkt an der Leimverteilungskammer vorgese-
hen sind. Dadurch wird erreicht, dass die Leimvertei-
lungskammer Uber einen Einlenkpunkt auf andere Weise
gegen die Rasterwalze gedrickt wird bzw. mit einem vor-
bestimmten Andruck gepresst wird. In einer alternativen
Ausgestaltung ist die Leimauftragungsvorrichtung mit ei-
nem Andrickmittel mit einem einzigen Krafteinleitungs-
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punkt bzw. Kraftlibertragungspunkt auf die bzw. an der
Leimverteilungskammer ausgebildet, so dass bei Beauf-
schlagung bzw. Aktivierung des Andriickmittels die Leim-
verteilungskammer (ber diesen einzigen Einleitungs-
punkt, der vorzugsweise in der Mitte der Leimverteilungs-
kammer angeordnet ist, gegen die Rasterwalze gedrtickt
wird.

[0032] Dariber hinaus zeichnet sich eine Weiterbil-
dung der Leimauftragungsvorrichtung dadurch aus, dass
das Mittel zum Andriicken der Leimverteilungskammer
gegen die Rasterwalze mittels eines, vorzugsweise aus-
schlieBlichen, d.h. einzigen, Druckluftzylinders ausgebil-
det ist. Im Rahmen der Erfindung ist es auch denkbar,
dass anstelle des Druckluftzylinders entsprechende Fe-
dern oder Hebel vorgesehen sind, wodurch auch eine
haftreibungsfreie Anpressung der Leimverteilungskam-
mer gegen die Rasterwalze erfolgt.

[0033] Ferner wird die Aufgabe gelést durch ein Ver-
fahren zum Betrieb einer Leimauftragungsvorrichtung
der Tabak verarbeitenden Industrie zum Auftragen von
Leim auf einen Materialstreifen der Tabak verarbeiten-
den Industrie mittels einer, vorzugsweise Napfchen auf-
weisenden, Rasterwalze, wobei an der Rasterwalze eine
Leimverteilungskammer angeordnet ist, aus der Leim
mittels der Rasterwalze entnommen wird, wobei mittels
einer an der Rasterwalze angeordneten Rakel (ber-
schissiger aufgenommener Leim von der Rasterwalze
abgerakelt wird, die Rakel mit einem vorbestimmten Ra-
kelandruck bzw. Kraft gegen die Rasterwalze gedrtickt
wird, und wobei zwischen der Rakel und der im Berlih-
rungspunkt von der Rakel mit der Rasterwalze verlau-
fenden Tangente ein Rakelwinkel ausgebildet ist, wobei
bei VergréRerung des Rakelwinkels der Rakelandruck
bzw. die Anpresskraft reduziert ist oder wird oder bei Ver-
kleinerung des Rakelwinkels der Rakelandruck bzw. die
Anpresskraft erhéht wird.

[0034] Mittels des Rakels wird an der Austrittsseite der
Leimverteilungskammer bzw. einer Leimkammer der
Uberschissige Leim von der Rasterwalze abgerakelt,
wobei dabei der Rakelwinkel derart ausgebildet ist, dass
eine vorbestimmte (gemittelte) Leimmenge (pro Zeitein-
heit) aus der Leimverteilungskammer entnommen wird,
insbesondere bei gleichbleibender Produktionsge-
schwindigkeit einer Maschine der Tabak verarbeitenden
Industrie, z.B. einer Filteransetzmaschine, wodurch bei
Variation des Rakelwinkels der Rakelandruck bzw. der
Andruck des Rakels an den linienférmigen Berlihrungs-
bereich der Rakelspitze bzw. der Rakelfase auf die Ober-
flache der Rasterwalze variiert wird. Insbesondere ist es
dadurch mdglich, eine gewunschte bzw. vorbestimmte
Leimmenge (pro Zeiteinheit), die auf einen Materialstrei-
fen bzw. einen Belagpapierstreifen aufgetragen werden
soll, bei konstant bleibender Produktionsgeschwindig-
keit, gezielt einzustellen, wobei auRerdem weniger Ver-
schleil® entsteht, d.h. dass der Abrieb der die Rasterwal-
ze berlihrenden Rakelfase der Rakel verringert ist oder
wird, wodurch eine verwendete Rakel beispielsweise fiir
eine langere Zeit eingesetzt werden kann und somit kein
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Austausch einer abgenutzten Rakel wahrend einer Pro-
duktionsschicht stattfinden muss.

[0035] Durch die Einstellung des Rakelwinkels und die
Variation des Rakelandrucks wird zudem gewabhrleistet,
dass einerseits die Napfchen der Rasterwalze gleichma-
RBig gefillt werden und auBerdem das Leimbild auf einem
bedruckten Materialstreifen exakt aufgebracht wird. Dar-
Uber hinaus wird ein Wechselsystem von mehreren
Leimverteilungskammern bzw. Leimkammern mit ent-
sprechend eingestellten, verschiedenen Rakelwinkeln
bereitgestellt, so dass entsprechend dem gewilinschten
Leimbild und der gewuinschten aufzubringenden Leim-
menge auf einen Materialstreifen durch Austausch einer
Leimkammer mit einer Rakel, mit der ein bestimmter Ra-
kelwinkel an der Rasterwalze ausgebildet wird, gegen
eine andere Leimkammer mit einer Rakel und einem an-
deren Rakelwinkel auf einfache und schnelle Weise aus-
getauscht werden kann, wobei durch die Verwendung
von Rakeln mit bestimmten verschiedenen Rakelwinkeln
die Leimmenge entsprechend verandert wird bzw. ver-
andert werden kann, wobei aufgrund des Rakelandrucks
wenig Verschleill bzw. wenig Abrieb an der Rakelfase
entsteht.

[0036] Insbesondere hates sich als vorteilhaft gezeigt,
dass als Rakelwinkel ein Winkel zwischen 15° bis 40°,
insbesondere zwischen 20° bis 40°, weiter vorzugsweise
zwischen 30° bis 35°, eingestellt ist, oder wird.

[0037] Dadurch wird ein zuverlassiger und einwand-
freier Leimauftrag auch bei hohen Produktionsgeschwin-
digkeiten einer Filteransetzmaschine (z.B. 20.000 Ziga-
retten pro Minute) erreicht, wobei vorteilhafterweise die
Varianz der entnommenen Leimmenge (pro Zeit) bei ei-
nem konstant bleibenden Rakelwinkel, insbesondere
zwischen 30° bis 35°, und einem vorbestimmten Rake-
landruck und verschiedenen Produktionsgeschwindig-
keiten einer Maschine von uber 5.000 bis tGber 20.000
Zigaretten pro Minute minimiert wird bzw. ist. Damit wird
ein breiter Arbeitsbereich im Hinblick auf die Produkti-
onsgeschwindigkeit einer Filteransetzmaschine bei ei-
nem fest eingestellten Rakelwinkel zwischen 30° bis 35°
bei einem festen Rakelandruck erreicht, so dass unter
Verwendung der Leimauftragungsvorrichtung und des
konstant bleibenden Rakelwinkels und ohne Austausch
der Leimauftragungsvorrichtung bzw. der Leimkammer
die Materialstreifen bei verschiedenen Produktionsge-
schwindigkeiten zuverlassig beleimt werden, wobei au-
Rerdem gewahrleistet ist, dass die aufgetragene Leim-
menge (pro Zeit) bei verschiedenen Produktionsge-
schwindigkeiten der Filteransetzmaschine im Wesentli-
chen oder anndhernd konstant bleibt. Somit muss bei
einer Variation der Produktionsgeschwindigkeit einer
Maschine kein Austausch der Leimkammer bzw. der
Leimverteilungskammer mit einer anderen Rakel, die ei-
nen anderen Rakelwinkel aufweist, vorgenommen wer-
den.

[0038] Fernerwird die Aufgabe geldstdurcheineLeim-
auftragungsvorrichtung der Tabak verarbeitenden Indu-
strie zum Auftragen von Leim auf einen Materialstreifen
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der Tabak verarbeitenden Industrie mittels einer, vor-
zugsweise Napfchen aufweisenden, Rasterwalze, wobei
an der Rasterwalze eine Leimverteilungskammer ange-
ordnet ist, aus der Leim mittels der Rasterwalze entnom-
men wird, die dadurch weitergebildet wird, dass die Leim-
kammer um eine parallel zur Rotationsachse der Raster-
walze ausgebildete Schwenkachse verschwenkbar ist,
wobei insbesondere die Schwenkachse im, vorzugswei-
se linienférmigen, Beriihrungsbereich von der Rakel, ins-
besondere von der Rakelfase, und mit der Rasterwalze,
verlauft und/oder die Leimkammer mittels eines, vor-
zugsweise ausschlielllich eines, Andriickmittels gegen
die Rasterwalze gedriickt wird, wobei das Andriickmittel
auf der der Rasterwalze abgewandten Riickseite der
Leimkammer unter Verwendung eines Kugelgelenks
zwischen dem Andruckmittel und der Rickseite der
Leimkammer angeordnet ist, wobei insbesondere der
Krafteinleitungspunkt des Andriickmittels auf der Riick-
seite der Leimkammer bezogen auf die Mitte und/oder
die Hohe der Leimkammer in der Mitte ausgebildet ist.
[0039] An der Austrittsseite der Leimverteilungskam-
mer bzw. der Leimkammer wird mittels einer an der Ra-
sterwalze angeordneten, insbesondere mittels einer mit
einer Rakelfase ausgebildeten, Rakel, der von den Napf-
chen der Rasterwalze (iberschissige aufgenommene
Leim abgerakelt, wobei wahrend der Entnahme von Leim
aus der Leimverteilungskammer aufgrund der Ver-
schwenkbarkeit der Leimkammer die Napfchen gleich-
maRig auch in den Randbereichen der Rasterwalze mit
Leim gefiillt werden, wodurch ein gleichmaRiges Leim-
bild auf den zu bedruckenden Materialstreifen entsteht.
[0040] Insbesondere ist die Schwenkachse der Leim-
kammer kollinear zum linienférmigen Berilihrungsbe-
reich der Rakelfase mit der Oberflaiche der Rasterwalze
entlang der Rotationsachse der Rasterwalze bzw. Gber
die Breite der Rasterwalze verlaufend ausgebildet, so
dass im laufenden Betrieb der Leimauftragungsvorrich-
tung an einer Filteransetzmaschine innerhalb der Leim-
verteilungskammer, aus der Leim entnommen wird,
Druckgradienten des Leimdrucks in der Leimverteilungs-
kammer auf selbsttatige Weise bzw. unterschiedliche
Andruckkrafte vermieden werden und ein gleichmaRiger
Andruck der Rakel tiber die gesamte Breite erfolgt. Auch
durch die Verwendung eines an die Mitte der Rickseite
der Leimkammer angeordneten Kugelgelenks, das mit
einem Andruckmittel, z.B. Druckzylinder, verbunden ist,
wird die Leimkammer bzw. Leimverteilungskammer ge-
gen die Rasterwalze gedriickt, wobei auf Grund der Ku-
gelgelenklagerung der Leimkammer diese um einen ro-
tatorischen Freiheitsgrad beweglich ist, wodurch eben-
falls ein selbsttatiger Ausgleich der Druckgradienten des
Leimdrucks in der Leimverteilungskammer erfolgt, wo-
durch ebenfalls Druckgradienten des Leimdrucks ver-
mieden werden.

[0041] Dariber hinaus wird die Aufgabe geldst durch
eine Verwendung einer Rakel in einer Leimauftragungs-
kammer der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei die
Rakel eine Positionsmarkierung aufweist, insbesondere
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derart, dass die Rakel im Zusammenwirken der Positi-
onsmarkierung und eines mit der Positionsmarkierung
form-und/oder funktionskomplementéren Positionszei-
chens einer Leimkammer der Leimauftragungsvorrich-
tung auf eindeutige Weise an einer Anlegeflache der
Leimkammer positioniert oder positionierbar ist und wo-
bei insbesondere die Positionsmarkierung der Rakel als
Ausnehmung oder Erhéhung ausgebildet ist, und/oder
dass die Rakel aus Metall oder einer Metalllegierung,
insbesondere aus einer kupferhaltigen Legierung, vor-
zugsweise Bronze, oder einer chromhaltigen Legierung,
vorzugsweise Chrom-Nickel, hergestellt ist.

[0042] Infolge der ausgebildeten Positionsmarkierung
der Rakel wird ein Vertauschen der Seiten einer Rakel
verhindert, da aufgrund der vorgesehenen Positionsmar-
kierung und des dazu form- und/oder funktionskomple-
mentéren Positionszeichens der Leimkammer die Rakel
ausschlieflich auf eine einzige und bestimmte Weise an-
gelegt werden kann. Dazu ist beispielsweise die Positi-
onsmarkierung auf3erhalb der Symmetrieachsen oder
Symmetrieebenen der Rakel ausgebildet. Hierbei kann
die Positionsmarkierung eine Erhebung oder eine Ver-
tiefung oder Ausnehmung oder eine Abschragung oder
dergleichen sein. Insgesamt ergibt sich dadurch eine ver-
einfachte Handhabung und exakte Positionierung der
Rakel in der Leimkammer der Leimauftragungsvorrich-
tung, wodurch auRerdem ein schneller Wechsel von Ra-
keln bzw. Rakelmessern ermdglicht wird.

[0043] AuRerdem istes vorteilhaft, wenn die Rakel aus
Metall oder einer Legierung hergestellt ist, wodurch die
Rakel eine erhdhte Abriebfestigkeit und damit eine ho-
here Verschleil3festigkeit aufweist. Somit wird die Benut-
zungszeit einer Rakel entsprechend verlangert.

[0044] Darlber hinaus zeichnet sich die Verwendung
einer Rakel in einer Leimauftragungsvorrichtung da-
durch aus, dass die Rakel eine nicht-lineare, insbeson-
dere gekrimmte oder geknickte, Rakelfase aufweist, wo-
bei vorzugsweise die Rakel an einer Leimkammer oder
einer Leimverteilungskammer auf der Eintrittsseite einer
Rasterwalze in einer Leimkammer oder einer Leimver-
teilungskammer angeordnet ist oder wird.

[0045] Dadurch, dass eine Leimkammer mit einer Ra-
kel auf der Austrittsseite einer Leimverteilungskammer,
die eine geradlinige Rakelfase aufweist, und einer Rakel
mit einer nicht linearen, d.h. nicht gerade ausgebildeten,
Rakelfase auf der Eintrittsseite ausgebildet ist, wird die
Selbstausrichtung der Leimkammer wahrend des Pro-
duktionsbetriebes, d.h. bei fortlaufender Beleimung ei-
nes Materialstreifens, verbessert, da an der Eintrittsseite
der Rasterwalze im Zusammenwirken mitder nicht-linea-
ren Rakelfase ein Kontaktpunkt ausgebildet wird, so dass
um den Kontaktpunkt herum bzw. um eine Schwenkach-
se durch den Kontaktpunkt wahrend des Produktions-
laufs sich die Leimkammer selbsttatig ausrichtet.
[0046] Im RahmenderErfindungistes selbstverstand-
lich, dass mehrere Merkmale der Leimauftragungsvor-
richtung einer Filteransetzmaschine bzw. mehrere Merk-
male des beschriebenen Verfahrens miteinander kom-
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biniert werden kénnen.

[0047] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausflihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigeflig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemalie Ausfiih-
rungsformen kdnnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfillen.

[0048] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezuglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafien Einzel-
heiten ausdriicklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:
Fig. 1a, 1b  jeweils eine schematische Darstellung ei-
ner  Leimauftragungsvorrichtung  im
Langsschnitt;

Fig. 2 eine schematische Draufsicht einer Leim-
verteilungskammer;

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines Teils
einer Leimauftragungsvorrichtung im
Langsschnitt in einer weiteren Ausgestal-
tung;

Fig. 4a,4b  jeweils eine schematische Ansicht einer
an einer Leimauftragungsvorrichtung ver-
wendeten Rakel;

F

ig. 5a, 5b  jeweils schematisch perspektivische An-
sichten eines Leimkammerkdrpers einer

Leimkammer;

schematisch eine Detailansicht einer eine
Rasterwalze beriihrenden Rakel;

Fig. 6

Fig. 7 schematisch eine perspektivische Ansicht
einer an einer Rasterwalze angeordneten
Leimkammer und

Fig. 8 schematisch eine perspektivische Seiten-
ansicht einer Leimkammer einer Leimauf-
tragungsvorrichtung der Tabak verarbei-

tenden Industrie.

[0049] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche
oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit
denselben Bezugsziffern versehen, so dass von einer
entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen wird.
[0050] Fig. 1 aund Fig. 1 b zeigen jeweils im Langs-
schnitt eine Leimauftragungsvorrichtung, wobei in dieser
schematischen Darstellung mehrere Elemente oder Tei-
le eingezeichnet sind. Im Rahmen der Erfindung ist es
mdglich, dass eine erfindungsgemafe Leimauftragungs-
vorrichtung mit einem oder mehreren der beschriebenen
und dargestellten Elemente ausgestattet sein kann.
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[0051] Die Leimauftragungsvorrichtung verfiigt tGber
eine in einem Leimbehalter 4 angeordnete und rotierend
angetriebene Rasterwalze 5, die in Richtung des einge-
zeichneten Pfeils 6 rotierend angetrieben wird. Die Napf-
chen der Rasterwalze 5 treten in eine Leimverteilungs-
kammer 7 einer Leimkammer 3 ein und nehmen den in
der Leimverteilungskammer 7 eingebrachten Leim auf
und treten im Bereich eines oberseitigen Schabers oder
einer Rakel 8 aus. AnschlieBend werden die mit Leim
gefillten Napfchen zu einer Leimauftragungszone 9 un-
ter Rotation der Rasterwalze 5 geférdert, durch die eine
kontinuierlich zu beleimende Papierbahn 10 geférdert
wird.

[0052] Ander Unterseite der Papierbahn 10 wird durch
die Aufnahme von Leim ein entsprechendes Leimbild
aufgebracht. Zur sichereren Fiihrung der Papierbahn 10
im Bereich der Leimauftragszone 9 sind oberseitig Fiih-
rungsstangen 11 bzw. Fiihrungsrollen vorgesehen.
[0053] Beidem in Fig. 1 a gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel wird die Papierbahn 10 geradlinig, d.h. ohne Kriim-
mung im Bereich der Rasterwalze 5 zwischen den Fuh-
rungsstangen 11 geférdert, wahrend gemaf dem in Fig.
1 b gezeigten Ausfiihrungsbeispiel die Papierbahn mit
einer (groReren) Umschlingung an der Rasterwalze 5
vorbei geférdert wird, da die Fihrungsstangen 11 tiefer
als beim Ausfiihrungsbeispiel gemaR Fig. 1a bzw. ndher
am Leimbehélter 4 angeordnet sind.

[0054] Daruber hinaus istesim Rahmen der Erfindung
denkbar, dass die Rasterwalze 5 im Bereich der Leim-
auftragungszone 9 mit einer Gegenwalze zusammen-
wirkt, um ein entsprechendes Leimbild auf die Unterseite
der Papierbahn 10 aufzubringen. Nach der Entnahme
von Leim aus den Napfchen der Rasterwalze 5 werden
die Napfchen wieder zu der Leimverteilungskammer 7
gedreht.

[0055] Der Leimverteilungskammer 7 wird Leim Uber
eine externe Forderleitung 12 und eine interne Versor-
gungsleitung 13 der Leimverteilungskammer 7 zugefor-
dert. Hierzu ist die Forderleitung 12 eingangsseitig mit
einer Férderpumpe 14 verbunden, so dass Leim aus ei-
nem externen Leimvorrat Uiber die externe Forderleitung
12 in die Versorgungsleitung 13 gefordert wird.

[0056] Um eine kontrollierte Leimzufihrung in die
Leimverteilungskammer 7 zu erreichen, ist in einer Wei-
terbildung ein Sensor 15 an bzw. in der Férderleitung 12
angeordnet, so dass die erfassten Messdaten an eine
Regelvorrichtung 16 Ubermittelt werden, um entspre-
chend eine in der Férderleitung 12 angeordnete Drossel
17 entsprechend zu regeln. Hierdurch wird eine kontrol-
lierte und kontinuierliche Beftillung der Leimverteilungs-
kammer 7 erreicht.

[0057] Darlber hinaus kann an die Leimverteilungs-
kammer 7 auch eine Abforderleitung 18 angeschlossen
sein, an der in einer Ausgestaltung ein Sensor 19 ange-
ordnetist, um den Riickfluss des Leims zu erfassen. Ent-
sprechend der in der Ricklaufleitung 18 gemessenen
Leimmenge wird die Drossel 17, die mit der Regelvor-
richtung 16 verbunden ist, entsprechend eingestellt.
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[0058] Wahrend eines Produktionsstopps, in dem kei-
ne Beleimung erfolgt, wird an die Rasterwalze 5 ein mit
einer Flussigkeit, insbesondere Wasser, befiillter Behal-
ter 21 zugestellt, so dass die Napfchen der Rasterwalze
5 durch das im Behélter 21 vorhandene Wasserbad und
anschlieRend zur Leimverteilungskammer 7 gefordert
werden. Durch diese MalRnahme wird verhindert, dass
der Leim wahrend des Produktionsstopps bzw. der Un-
terbrechung eintrocknet.

[0059] FerneristinFig. 1 a sowie in Fig. 1 b die Leim-
verteilungskammer 7 als im Querschnitt 1anglich, d.h. mit
einem trapezférmigen oder trapezéhnlichen Querschnitt
ausgebildet. Hierbei verfligt die Leimverteilungskammer
7 zwischen den Punkten A und B, die die Endpunkte der
Leimverteilungskammer 7 bilden, Uber eine der Raster-
walze 5 zugewandte Kammergrundflache. Zwischen den
Punkten C und D wird die dazu senkrecht ausgebildete
Kammerhéhenquerschnittsfliche gebildet. Im Rahmen
der Erfindung betragt das Verhéltnis von zwischen den
Punkten A und B gebildeter Kammergrundflache und der
zwischen den Punkten C und D gebildeten Kammerho-
henquerschnittsflache ein Verhéltnis von gréRer als 1,
vorzugsweise groRer/gleich als 1,25, 1,5,1,75,2und gré-
Rer, wodurch das Volumen der Leimverteilungskammer
7 im Vergleich zu einer im Querschnitt halbrund ausge-
bildeten Leimverteilungskammer (gemaf dem Stand der
Technik) vergroRert ist.

[0060] Wie aus Fig. 1a und Fig. 1b hervorgeht, ist in
einer Ausgestaltung die Leimkammer 3 Uiber eine mittig
angeordnete Andrilickeinrichtung 22 gegen die Oberfla-
che der Rasterwalze 5 gepresst. Die mittig angeordnete
Andriickeinrichtung 22 kann in einer Ausgestaltung eine
Feder oder ein Druckluftzylinder oder dergleichen sein.
[0061] Die Leimkammer 3 ist in einer Ausgestaltung
vollstandig abgedichtet, so dass kein Leim aus der Leim-
kammer 3 an die Dichtflachen, an den Schabern auf der
Mantelflache der Rasterwalze 5 und den radialen Dich-
tungen auf der Stirnseite der Rasterwalze 5 austritt.
[0062] Sollte die Leimkammer 3 in einer weiteren Aus-
bildung nicht vollstandig abgedichtet sein, so wird der an
den undichten Stellen austretende Leim im Leimbehalter
4 gesammelt. Dabei wird vorteilhafterweise der in einem
Leimsumpf gesammelte Leim im Leimbehalter 4 mittels
eines Saugrohrs 26 entleert. Hierbei ist das Saugrohr 26
oberhalb der Oberflache des Leimbehaltergrunds in ei-
nem vorbestimmten Abstand angeordnet, wobei mittels
eines Flllstandssensors der Pegel des Leims im Leim-
behalter 4 erfasst wird, so dass bei einem vorbestimmten
Leimpegel der gesammelte Leim durch Ansaugen von
einer Saugpumpe Uber das Saugrohr entfernt wird. U.U.
wird der abgesaugte Leim mit Frischleim vermischt und
als Leim der Leimverteilungskammer zugefihrt.

[0063] Uberdies kann die Leimkammer 3 neben der
ausgangsseitigen Rakel 8 mit einer eingangsseitigen Ra-
kel ausgebildet sein. Dabei ist es im Rahmen der Erfin-
dung mdglich, dass die Rakel als Positivrakel oder auch
Negativrakel ausgebildet sind. AuRerdem kénnen auch
mehrere Rakeln in Bezug auf die Drehung der Raster-
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walze 5 hintereinander angeordnet sein.

[0064] Fig. 2 zeigt eine schematische Draufsicht auf
eine Leimverteilungskammer 7, die im Querschnitt 1ang-
lich ausgebildet ist (vgl. Fig. 1 a, Fig. 1b). Im Einlaufbe-
reich der Rasterwalze 5 verfiigt die Leimverteilungskam-
mer 7 Uber an den Aul3enseiten seitlich angeordnete un-
tere Eintritts6ffnungen 23, tber die Leim in die Leimver-
teilungskammer 7 eingebracht wird. Im oberen Bereich,
d.h. im Auslaufbereich der Rasterwalze 5 an der Leim-
verteilungskammer 7, ist mittig eine Austritts6ffnung 24
angeordnet, an die die Ricklaufleitung 18 angeschlos-
sen ist. Hierbei wird ber die Ricklaufleitung 18 Uber-
schiissiger Leim aus der Leimverteilungskammer 7 mittig
abgefordert.

[0065] Fig. 3 zeigt schematisch einen Teil einer Leim-
auftragungsvorrichtung im Langsschnittin einer weiteren
Ausgestaltung, wobei insbesondere die Rasterwalze 5
dargestelltist und eine Ausfihrungsform mit drei Rakeln
27, 28, 29.

[0066] Gemal Fig. 1a bzw. Fig. 1b kann eine Rakel 8
ausgangsseitig so angeordnet sein, dass die Rakel 8 zu
der Tangente der Mantelflache der Rasterwalze 5 in For-
derrichtung der Rasterwalze geman Pfeil 6 in einem spit-
zen Winkel angeordnetist. Die Rakel 8 ist eine ausgangs-
seitige Rakel der Leimkammer 3. Es kann auch eine ent-
sprechende eingangsseitige Rakel vorgesehen sein, die
in Fig. 1 a bzw. Fig. 1b eingangsseitig der Leimkammer
3 angeordnet sein kann und entsprechend der Fig. 1a
oder Fig. 1b gemafR der Wandung der Leimkammer 3 an
der Eingangsseite gegen die Forderrichtung der Raster-
walze 5 gerichtet sein.

[0067] Eine Alternative hierzu wéare eine Anordnung
gemal Fig. 3, bei der eine eingangsseitige Rakel 27 und
eine ausgangsseitige Rakel 28 vorgesehen sind, deren
Enden zu der Rasterwalze 5 aufeinander zu zeigen. Die
eingangsseitige Rakel 27 ist somit in Férderrichtung ge-
mal Pfeil 6 angeordnet und die Ausgangsrakel 28 ent-
gegen der Forderrichtung der Rasterwalze 5 geman Pfeil
6. Die so an die Mantelflache der Rasterwalze 5 ange-
lehnten Kanten der Rakel 27 und 28 dichten entspre-
chend gut ab und sind zusatzlich noch relativ unabhangig
vom Innendruck des Mediums in der Leimkammer 3 und
kénnen mit relativ geringen Kréaften gegen die Raster-
walze 5 gedriickt werden.

[0068] Zusatzlich hierzu kann dann noch in einer be-
vorzugten Ausfiihrungsform eine weitere Rakel 29 vor-
gesehen sein, die zwischen den Rakeln 27 und 28 an-
geordnetist und in Férderrichtung gemaf Pfeil 6 in einem
spitzen Winkel zur Tangente der Rasterwalze 5 ange-
ordnet ist. Durch die Rakel 29 bzw. den Schaber 29 wird
besonders gut Leim in die Raster bzw. Napfchen der Ra-
sterwalze 5 gedrickt. Die Rakel 28 schabt besonders
gut den in der leimfreien Zone befindlichen Leim ab.
[0069] In den Figuren 4a und 4b sind jeweils verschie-
dene Ansichten einer Rakel 30, die fir Leimkammern fiir
Leimauftragungsvorrichtungen der Tabak verarbeiten-
den Industrie eingesetzt bzw. verwendet werden, ge-
zeigt. Fig. 4a zeigt eine Draufsicht auf die Riickseite der
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Rakel 30 und 4b zeigt eine Seitenansicht der Rakel 30.
[0070] Die Rakel 30 verfligt Uber einen Rakelkdrper
31, der oberseitig auf der Riickseite eine Riickenober-
kante 32 aufweist. Darliber hinaus verfiigt die Rakel 30
Uber eine Rakelfase 33, die bei der in Fig. 4a gezeigten
Rakel 30 geradlinig verlauft. Zwischen der Riickenober-
kante 32 und der Rakelfase 33 ist die Rakel 30 abge-
schragt und verfligt Giber eine Rakelkantenflache 34 auf
ihrer Ruckseite.

[0071] Die Rakelkantenflaiche 34 ist mit einem Nei-
gungswinkel zur Vertikalen ausgebildet, wobei typischer-
weise der Neigungswinkel der Rakelkantenflache 34 zwi-
schen 10° bis 80° variieren kann.

[0072] Dadurch, dass der Rakel 30 eine abgeschragte
Rakelkantenflache 34 an der Rickseite aufweist, ist die
Vorderflache 35 grofer als die parallele Rickenflache
36 der Rakel 30.

[0073] InFig. 4aist ersichtlich, dass die Rakel 30 eine
als Positionsmarkierung ausgebildete Ausnehmung 37
im linken Bereich der Rakel 30 an der Unterseite auf-
weist. Im Allgemeinen ist die Rakel 30 aus Kunststoff,
insbesondere Polyetheretherketon (PEEK), ausgebildet.
In einer weiteren Ausgestaltung ist die Rakel 30 aus Me-
tall oder einer Metalllegierung, wie z.B. Bronze oder
Chrom-Nickel, hergestellt.

[0074] In Fig. 5a, 5b sind eine Riickansicht (Fig. 5a)
und eine Vorderansicht (Fig. 5b) eines Leimkammerkor-
pers 40 dargestellt, der fir die Ausbildung einer Leim-
kammer an einer Rasterwalze zur Ausbildung eines
Leimauftragungssystems der Tabak verarbeitenden In-
dustrie verwendet wird.

[0075] Der Leimkammerkdrper 40 ist im Querschnitt
U-férmig ausgebildet und Gber zwei duRere Flankenkor-
per41, 42, die an der Vorderseite, die einer Rasterwalze
einer Leimauftragungsvorrichtung zugestellt werden, zu-
laufende Enden umfassen. Die Flankenkérper 41, 42
weisen auf der Innenseite schrag nach auen verlaufend
geneigte Rakelanlegeflachen 43, 44 auf, auf die Rakel
30, wie in Fig. 4a dargestellt, mit ihrer Rickseite bzw.
ihrer Rickenflache 36, aufgelegt werden. Durch die Nei-
gung der Rakelanlegeflachen, 43, 44 werden entspre-
chende Rakelwinkel im Berlhrungsbereich des Rakels
mit der Oberflache einer Rasterwalze gebildet (vgl. Fig.
6).

[0076] Wie aus Fig. 5b ersichtlich ist, verfligt die Ra-
kelanlegeflache 43 lber einen Vorsprung 45 an der lin-
ken Seite, der form- und funktionskomplementar zu der
in Fig. 4a gezeigten Ausnehmung 37 der Rakel 30 aus-
gebildet ist. Dadurch, dass bei Anlegen der Rakel 30 der
Vorsprung 45 in die Ausnehmung 37 eingreift, wird eine
exakte Positionierung der Rakel 30 auf eine eindeutige
Weise auf der Rakelanlegeflache 43 erreicht, so dass
stets die Ruickenflache 36 (vgl. Fig. 4a, 4b auf die Rakel-
anlegeflache 43 angelegt wird. Ein Verdrehen der Rakel
30 oder ein Vertauschen der rechten und linken Seite
sowie der Vorder- und Rickseite ist somit nicht mdéglich,
so dass bei Austausch einer Rakel die einzulegende Ra-
kel stets in ihrer richtigen Position und Ausrichtung ein-
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gebracht werden.

[0077] Aufseiner Riickseite 46 verfligt der Rakelkam-
merkdrper 40 Uber eine Kugelgelenkfiihrung 47, in der
ein Kugelgelenk, das an einem Druckzylinder oder einem
anderen Andrickmittel befestigt ist, einflhrbar ist und
gehalten wird. Bei Positionierung des Leimkammerkor-
pers 40 an einer Rasterwalze wird hierbei der Druckzy-
linder oder das Andruckmittel aktiviert, so dass tber die
auf der Rickseite 46 des Leimkammerkorpers 40 Kraft
in der Mitte M (bezogen auf die Breite und die Hohe des
Leimkammerkd&rpers) ausgelibt wird.

[0078] In Fig. 6 ist in einer vergrofRerten schemati-
schen Querschnittsansicht der Bertihrungsbereich einer
Rakel 30 und der Rasterwalze 5 dargestellt. Die Raster-
walze 5 wird gemaR dem in Fig. 6 eingezeichneten Pfeil
gegen den Uhrzeigersinn gedreht.

[0079] Die Rakel 30 liegt mit ihrer Rickseite auf der
Rakelanlegeflache 44 des Flankenkérpers 42 verrutsch-
sicher auf und ist mit entsprechenden Befestigungsmittel
eingeklemmt bzw. befestigt. Der Flankenk&rper 42 endet
an seinem aufleren Ende im Bereich der Rickenober-
kante 32 am Ende der Riickseite 36 der Rakel 30, so
dass bei Anordnung einer Leimkammer mit der Rakel 30
an der Rasterwalze 5 das Ende der Rakel 30 nicht ver-
bogen wird, wobei die Rakel 30 gegen die Rasterwalze
5 mit einem vorbestimmten Druck bzw. einer vorbe-
stimmten Kraft angedruickt wird.

[0080] Die Rakelfase 33 der Rakel 30 ist in berihren-
dem Kontakt mit der Oberflache der Rasterwalze 5, so
dass entlang der Rakelfase 33 ein linienférmiger Berih-
rungsbereich von der Rakel 30 bzw. der Rakelfase 33
und der Rasterwalze 5 senkrecht zur Zeichenebene aus-
gebildet ist.

[0081] Im Berlihrungsbereich wird von der Vorderfla-
che 35 der Rakel 30 und der im Beriihrungspunkt von
der Rakelfase 33 und der Rasterwalze 5 anliegenden
Tangente 38 ein vorbestimmter Rakelwinkel o. ausgebil-
det, der sich infolge der Neigung der Rakelanlegeflache
44 des Flankenkorpers 42 ergibt.

[0082] Insbesondere ist ein Rakelwinkel zwischen 30°
bis 35°, insbesondere von 32,5°, vorteilhaft, da bei einem
derartigen Rakelwinkel o die Varianz der aufgenomme-
nen Leimmenge (pro Zeit) bei einem vorbestimmten Ra-
kelandruck und verschiedenen Produktionsgeschwin-
digkeiten einer Maschine (zwischen 5.000 bis 25.000 Zi-
garetten pro Minute) minimiert ist. Dies bedeutet, dass
bei einem eingestellten Rakelwinkel von 32,5° an der Fil-
teransetzmaschine mit einer erfindungsgemafen Leim-
auftragungsvorrichtung, die eine Rakelanordnung auf-
weist, sowohl bei einer Produktionsgeschwindigkeit von
5.000 Zigaretten pro Minute als auch bei einer Produkti-
onsgeschwindigkeit von beispielsweise 20.000 Zigaret-
ten pro Minute und ohne Wechsel der Rakelanordnung
zuverlassig einwandfreie Leimbilder auf die Papierbahn
bzw. die Belagpapierstreifen aufgebracht werden, ohne
dass aufgetragene Leimmengen pro Zeit bei den ver-
schiedenen Produktionsgeschwindigkeiten der Maschi-
ne sich nennenswert unterscheiden, d.h. verschieden
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sind.

[0083] In Fig. 7 ist schematisch die Anordnung einer
Leimkammer 3 an einer Rasterwalze 5 dargestellt. Hier-
bei verflgt die Leimkammer 3 ber den Leimkammer-
koérper 40 (vgl. Fig. 5a), der an beiden Seiten von Sei-
tenteilen 48, 49 begrenzt ist, die auch die Rasterwalze 5
seitlich begrenzen.

[0084] Die Rasterwalze 5 wird rotierend um ihre Rota-
tionsachse 55 angetrieben. Unter Rotation entnimmt die
Rasterwalze 5 aus einem Leimvorrat in der Leimkammer
3 Leim, wobei beim Austritt der mit Leim beflillten Napf-
chen Uberschussiger Leim im linearen Berlihrungsbe-
reich der Rakelfase mit der Oberflache der Rasterwalze
(vgl. Fig. 6) an der Austrittsseite abgerakelt wird.
[0085] Die Seitenteile 48, 49 verfiigen lber Ausneh-
mungen 51, in die Haltestifte 52 seitlich eingreifen, wobei
die Haltestifte 52 seitlich z.B. an dem Geh&use, in dem
die Rasterwalze 5 und die Leimkammer 3 angeordnet
sind, befestigt sind. Die Ausnehmungen 51 an den Sei-
tenteilen 48, 49 sind derartangeordnet, dass die zentrale
Achse der Haltestifte 52 kollinear im Beriihrungsbereich
bzw. in der Beriihrungslinie der Rakelfase der Rakel mit
der Oberflache der Rasterwalze 5 verlauft, so dass die
Leimkammer 3 um die Schwenkachse 70 verschwenk-
bar ist. Die Schwenkachse 70 verlauft kollinear zu dem
linearen Berilihrungsbereich zwischen der Rakelfase und
der Oberflache der Rasterwalze 5.

[0086] In Fig. 8 ist schematisch eine perspektivische
Ansicht der Rakelkammer 3 dargestellt, wobei aus Griin-
den der besseren Darstellbarkeit von der Einzeichnung
des rechten Seitenteils (vgl. Fig. 7, Bezugszeichen 48)
abgesehen wurde.

[0087] An der Austrittsseite der Leimkammer 3 ist die
Rakel 30 mit ihrer geradlinigen Rakelfase 33 an der Ra-
kelanlegeflache 44 des Flankenkérpers 42 angeordnet.
Auf der gegeniiberliegenden Eintrittsseite einer Raster-
walze ist an der Rakelanlegeflache 43 des Flankenkor-
pers 41 eine Rakel 60 angeordnet, die eine nicht-lineare
Rakelfase 63 aufweist. Die nicht-lineare Rakelfase 63
verfugt in ihrer Mitte Uber einen Scheitelpunkt 64. Ent-
sprechend ist auch die mit der Rakel 60 korrespondie-
rende Anlegeflache 43 ebenfalls mit einem Knick (hier
nicht dargestellt) ausgebildet.

[0088] Um eine Leimverteilungskammer (vgl. Fig. 1a
bzw. Fig. 1b, Bezugszeichen 7) auszubilden und um die
Rakel 30, 60 verrutschsicher an den Rakelanlegeflachen
43, 44 zu fixieren, wird zur Befestigung der Rakel 30, 60
ein Klemmkdrper 62 zwischen den Flankenkdrpern 41,
42 montiert bzw. befestigt, der entsprechende Bohrun-
gen fur die Zuflihrung und die Abfiihrung von Leim aus
der im Zusammenwirken mit der Rasterwalze ausgebil-
deten Leimverteilungskammer bildet.

[0089] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgemale
Ausfiihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
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oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfillt sein.
[0090] Die Erfindung beschrankt sich in ihrer Ausfiih-
rung daher nicht auf die in den Figuren dargestellten be-
vorzugten Ausfiihrungsformen. Vielmehrist eine Vielzahl
von Varianten denkbar, welche von der dargestellten L6-
sung und dem erfindungsgemassen Prinzip auch bei
grundsatzlich anders gearteten Ausfihrungsformen Ge-
brauch macht.

Bezugszeichenliste

[0091]

3 Leimkammer

4 Leimbehalter

5 Rasterwalze

6 Pfeil

7 Leimverteilungskammer
8 Rakel

9 Leimauftragungszone
10 Papierbahn

11 Flhrungsstange

12 Forderleitung

13 Versorgungsleitung
14 Pumpe

15 Sensor

16 Regelvorrichtung
17 Drossel

18 Rucklaufleitung

19 Sensor

20 Leim

21 Kammer

22 Andrickeinrichtung
23 Eintritts6ffnung

24 Austritts6ffnung

26 Saugrohr
27,28,29 Rakel

30 Rakel

31 Rakelkorper

32 Ruckoberkante

33 Rakelfase

34 Rakelkantenflache
35 Vorderflache

36 Riickenflache

37 Ausnehmung

38 Tangente

40 Leimkammerké&rper
41 Flankenkérper

42 Flankenkorper

43 Rakelanlegeflache
44 Rakelanlegeflache
45 Vorsprung

46 Rickseite

47 Kugelgelenkfiihrung
48 Seitenteil

49 Seitenteil

51 Ausnehmung

52 Haltestifte
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55 Rotationsachse
60 Rakel
62 Klemmkérper
63 Rakelfase
64 Scheitelpunkt
70 Schwenkachse
o Rakelwinkel
A,B,C,D Punkt
Patentanspriiche
1. Leimauftragungsvorrichtung der Tabak verarbeiten-

den Industrie zum Auftragen von Leim (20) auf einen
Materialstreifen (10) der Tabak verarbeitenden In-
dustrie mittels einer, vorzugsweise Napfchen auf-
weisenden, Rasterwalze (5), wobei an der Raster-
walze (5) eine Leimverteilungskammer (7) angeord-
netist, aus der Leim (20) mittels der Rasterwalze (5)
enthommen wird, dadurch gekennzeichnet, dass
eine externe Forderleitung (12) an eine interne Ver-
sorgungsleitung (13) der Leimverteilungskammer
(7) angeschlossen ist, wobei insbesondere Leim
Uber die Forderleitung (12) und die Versorgungslei-
tung (13) der Leimverteilungskammer (7) zugefor-
dert wird.

Leimauftragungsvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass eine, vorzugsweise
steuerbare oder regelbare, Forderpumpe (14) an die
externe Foérderleitung (12) angeschlossen ist und/
oder an der externen Foérderleitung (12) eine, vor-
zugsweise steuerbare oder regelbare, Drossel (17)
angeordnet ist.

Leimauftragungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass in der externen
Férderleitung (12) oder in der internen Versorgungs-
leitung (13) oderin einer an der Leimverteilungskam-
mer (7) angeschlossenen Abférderleitung (18) ein
Sensor (19) vorgesehen ist, so dass insbesondere
die geférderte Menge des Leims in Abhangigkeit der
vom Sensor (19) erfassten Messdaten, insbesonde-
re Druck- und/oder Leimmenge, geregelt wird.

Leimauftragungsvorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Leimverteilungskammer (7) mit einer der Raster-
walze (5) zugewandten Kammergrundflache und ei-
ner zur Kammergrundflache quer, insbesondere
senkrecht, angeordneten oder ausgebildeten Kam-
merhdhenquerschnittsflache ausgebildet ist, wobei
das Verhaltnis von Kammergrundflache zur Kam-
merhdhenquerschnittsflache gréRer als 1 ist, vor-
zugsweise grofer/gleich 1,25 oder 1,5 oder 1,75
oder 2 und groRer betragt, wobei insbesondere be-
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zogen aufdie Drehrichtung der Rasterwalze (5) Leim
im Bereich der Einlaufzone in die Leimverteilungs-
kammer (7) Uber wenigstens eine Offnung einge-
bracht wird oder ist und/oder Leim (20) im Bereich
der Auslaufzone aus der Leimverteilungskammer (7)
Uber wenigstens eine Austritts6ffnung (24) abgefor-
dert wird oder ist.

Leimauftragungsvorrichtung nach einem der An-
spriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Leimverteilungskammer (7) an wenigstens einer,
vorzugsweise an beiden, lateralen Stirnseiten abge-
dichtet ist, wobei insbesondere zwischen den Stirn-
seiten die Rasterwalze (5) angeordnet ist.

Leimauftragungsvorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Flussigkeit aufnehmende Kammer vorgesehen
ist, wobei die Kammer (21) der Rasterwalze (5) bei
oder wahrend eines Produktionsstopps oder einer
Unterbrechung des Leimauftrags auf den Material-
streifen (10) zugestellt wird oder ist, so dass die Ra-
sterwalze (5) mittels der Flissigkeit, insbesondere
Wasser, aus der Kammer (21) in Kontakt gebracht
wird oder ist, wobei insbesondere die Kammer (21)
schwenkbar ausgebildet ist.

Verfahren zum Auftragen von Leim auf einen Mate-
rialstreifen der Tabak verarbeitenden Industrie mit-
tels einer, vorzugsweise Napfchen aufweisenden,
Rasterwalze (5), wobei Leim (20) aus einer an der
Rasterwalze (5) angeordneten Leimverteilungskam-
mer (7) entnommen wird, dadurch gekennzeich-
net, dass der Leimverteilungskammer (7) Leim (20)
Uber eine externe Foérderleitung (12) und eine an die
externe Forderleitung (12) unmittelbar angeschlos-
sene interne Versorgungsleitung (13) der Leimver-
teilungskammer (7) zugefoérdert wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Leim (20) mittels einer an die
Forderleitung  angeschlossenen, insbesondere
steuerbaren oder regelbaren, Férderpumpe (14) der
Leimverteilungskammer (7) zugeférdert wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die in der Forderleitung gefor-
derte Menge des Leims (20) mittels einer, insbeson-
dere in der Foérderleitung (12) oder in der internen
Versorgungsleitung (13) und/oder in einer an der
Leimverteilungskammer (7) angeschlossenen Ab-
forderleitung, vorgebbaren Drossel (18), geregelt
oder gesteuert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass Leim (20) tber we-
nigstens eine an der lateralen AulRenseite der Leim-
verteilungskammer (7) vorgesehene Eintritts6ffnung
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der Leimverteilungskammer (7) zugeférdert wird und
Uber eine von der lateralen AuRenseite der Leimver-
teilungskammer (7) abgewandte, vorzugsweise im
mittleren Bereich der Leimverteilungskammer (7)
ausgebildete, Austrittsdffnung (24) aus der Leimver-
teilungskammer (7) abgefordert wird, wobei insbe-
sondere gleichzeitig an den beiden lateralen AulRen-
seiten der Leimverteilungskammer (7) vorgesehene
Austrittséffnungen (24) Leim der Leimverteilungs-
kammer (7) zugefordert wird.

Verfahren zum Betrieb einer Leimauftragungsvor-
richtung der Tabak verarbeitenden Industrie zum
Auftragen von Leim (20) auf einen Materialstreifen
(10) der Tabak verarbeitenden Industrie mittels ei-
ner, vorzugsweise Napfchen aufweisenden, Raster-
walze (5), wobei an der Rasterwalze (5) eine Leim-
verteilungskammer (7) angeordnet ist, aus der Leim
(20) mittels der Rasterwalze (5) entnommen wird,
wobei mittels einer an der Rasterwalze (5) angeord-
neten Rakel (30) Uberschiissiger aufgenommener
Leim von der Rasterwalze (5) abgerakelt wird, die
Rakel (30) mit einem vorbestimmten Rakelandruck
gegen die Rasterwalze (5) gedriickt wird und wobei
zwischen der Rakel (30) und der im Berihrungs-
punkt von der Rakel (30) mit der Rasterwalze (5)
verlaufenden Tangente (38) ein Rakelwinkel (o) aus-
gebildet ist, wobei bei VergréRerung des Rakelwin-
kels (o) der Rakelandruck reduziertist oder wird oder
bei Verkleinerung des Rakelwinkels (o) der Rake-
landruck erhdht wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Rakelwinkel (o) ein Winkel zwi-
schen 15° bis 40°, insbesondere zwischen 20° bis
40°, weiter vorzugsweise zwischen 30° bis 35°, ein-
gestellt ist oder wird.

Leimauftragungsvorrichtung der Tabak verarbeiten-
den Industrie zum Auftragen von Leim (20) auf einen
Materialstreifen (10) der Tabak verarbeitenden In-
dustrie mittels einer, vorzugsweise Napfchen auf-
weisenden, Rasterwalze (5), wobei an der Raster-
walze (5) eine Leimverteilungskammer (7) angeord-
netist, aus der Leim (20) mittels der Rasterwalze (5)
entnommen wird, dadurch gekennzeichnet, dass
die Leimkammer (3) um eine parallel zur Rotations-
achse (55) der Rasterwalze (5) ausgebildete
Schwenkachse (70) verschwenkbar ist, wobei ins-
besondere die Schwenkachse (70) im, vorzugswei-
se linienférmigen, Berlihrungsbereich von der Rakel
(30) , insbesondere von der Rakelfase (33), und mit
der Rasterwalze (5), verlauft und/oder die Leimkam-
mer (3) mittels eines, vorzugsweise ausschlieRlich
eines, Andrlickmittels (22) gegen die Rasterwalze
(5) gedrickt wird, wobei das Andriickmittel (22) auf
der der Rasterwalze (5) abgewandten Rickseite
(46) der Leimkammer (3) unter Verwendung eines
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Kugelgelenks zwischen dem Andrickmittel (22) und
der Rickseite (46) der Leimkammer (3) angeordnet
ist, wobei insbesondere der Krafteinleitungspunkt
auf der Ruickseite der Leimkammer (3) bezogen auf
die Breite und/oder die Héhe der Leimkammer (3) in
der Mitte ausgebildet ist.

Verwendung einer Rakel (30, 60) in einer Leimauf-
tragungsvorrichtung der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, dadurch gekennzeichnet, dass die Rakel
(30) eine Positionsmarkierung (37) aufweist, insbe-
sondere derart, dass die Rakel (30) im Zusammen-
wirken der Positionsmarkierung (37) und eines mit
der Positionsmarkierung (37) form- und/oder funkti-
onskomplementéren Positionszeichens (45) einer
Leimkammer (3) der Leimauftragungsvorrichtung
auf eindeutige Weise an einer Anlegeflache (43) der
Leimkammer (3) positioniert oder positionierbar ist
und wobei insbesondere die Positionsmarkierung
(37) der Rakel (30) als Ausnehmung oder Erh6hung
ausgebildet ist, und/oder dass die Rakel (30) aus
Metall oder einer Metalllegierung, insbesondere aus
einer kupferhaltigen Legierung, vorzugsweise Bron-
ze, oder einer chromhaltigen Legierung, vorzugs-
weise Chrom-Nickel, hergestellt ist.

Verwendung einer Rakel (30, 60) in einer Leimauf-
tragungsvorrichtung der Tabak verarbeitenden In-
dustrie oder nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rakel (60) eine nicht-lineare, ins-
besondere gekriimmte oder geknickte oder gewell-
te, Rakelfase (63) aufweist, wobei vorzugsweise die
Rakel (60) an einer Eintrittsseite einer Rasterwalze
(5) an einer Leimkammer (3) oder einer Leimvertei-
lungskammer (7) angeordnet ist oder wird.
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